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Abstract of DE1 995241 7 

The invention relates to a method for producing 
an adhesive closing component (23) having a 
plurality of interlocking means (27) that are 
designed with a carrier (11) and are configured 
on one of the two sides thereof. An adhesive 
means (25) is applied to the opposite side. A 
silicone-containing separation layer is at least 
partially applied on the side of the carrier (11), 
whereby said side is provided with the 
interlocking means (27). The interlocking means 
(27) are formed from stems (17) that are provided 
with enlargements (19) on the end side. The 
silicone-containing separation layer (29) is 
applied in the cavities of the enlargements (19) in 
a reinforcing manner, whereby said enlargements 
form individual interlocking heads. The stems 
(17) are essentially kept free from the silicone- 
containing separation layer (29). An adhesive 
closing component with adhesive means is thus 
improved in such a way that said component can 
be produced cost-effectively and efficiently, 
whereby handling is simplified and puliing-off 
characteristics are improved. 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Verfahren zur Herstellung eines Haftverschlufcteiles 
@> Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes HaftverschluGteiles (23) rnit einer Vielzahl von mit ei- 

nem Trager (11) auf einer seiner beiden Seiten ausgebil- 

deten Verhakungsmitteln (27), beispielsweise in Form von 

Haken, Schlaufen, Pilzen o. dgl., wobei auf der gegen- 

uberliegenden Seite ein Klebstoffmittel (25) aufgebracht 

wird. Dadurch, daft auf der Seite des Tragers (11) mit den 

Verhakungsmitteln (27) zumindest teilweise eine silikon- 

haltige Trennschicht (29) aufgebracht und ausgehartet 

wird, ist ein Haftverschlufcteii mit Klebstoffmittel dahin- 

gehend weiter verbesert, dafc auf das sonst ubliche Ab- 

deckmaterial fur das Klebstoffmittel vollstandig verzichtet 

warden kann. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellimg eines HaftverschluBteiles rnit einer Vielzahl von mil einem Trager 
auf einer seiner beiden Seiten ausgebildeten Verhakungsmitteln. wobei auf der gegenuberliegenden Seite ein Klebstoff- 
5 mittel aufgebracht wird. 

Dahingehend hergestelhe Haftverschlufiteile lassen sich in Form von Band- oder Rachenrnatenal zu RoUengebmden 
aufwickeln, wobei das jeweilige Klebstoffniittel uieist in Form eines Schmelzbaftklebers auf Kautschukbasis niit einem 
Abdeckpapier versehen wird, urn zu vermeiden, daB das Klebstoffmittel sich nut deo darunterliegenden Verhakungsmit- 
teln fest verbindet. Das Klebstoffniittel dient spater dazu, das HaftverschluBteil in Abhangigkeit von seinem Venven- 
10 dungszweck an einem Fuflboden oder an einem Windelmaterial festzulegeh, sofem das HaftverschluBteil zum Befesti- 
gen eines Teppichrnaterials dient bzw. als VerschluBteil fur eine Babywindel od. dgL Da 'die Haftverschlufiteile in pro- 
dukuonstcchnisch groBcm Umfang vcrwcndct wcrdcn und fiir ihrc Wcitcrvcrarbcilung bcispiclswcisc im Bcrcich von 
Babywindeln iiber automatische Verarbeitungsmaschinen mit dem Windelmaterial verbunden werden, wobei sehr hohe 
Produkdonsgeschwindigkeiten gefahren werden, ist das Abdeckmaterial des Klebstoffmittels haufig ein Problem, da die- 
is ses vor der eigentlichen Verarbeitung des HaftverschluBteiles abgezogen, abgefUhrt und entsorgt werden muB. ReiBt das 
dunne Abdeclcmittel beispielsweise in Form eines Abdeckpapiers ab und wird das HaftverschluBteil mit dem Klebstoff- 
niittel zusammen mit dem verbleibenden Abdeckpapier der Verarbeitungsmaschine zugeruhrt, ist der gesamte Produkti- 
onsprozeB unterbrochen, was zu hohen Ausfallkosten fuhrt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein HaftverschluBteil nut Kleb- 
20 stoffmittel dahingehend weiter zu verbessern, daB auf das Abdeckmaterial fur das Klebstoffmitrel vollstandig verzichtet 
werden kann. Eine dahingehende Aufgabe 16st ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1. 

Dadurch, daB gemafi dem kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 auf der Seite des Tracers mit den Verhakungsmit- 
teln zumindest teilweise eine silikonhaltige Trennschicht aufgebracht und ausgehartet wird, ist es fiir einen Durch- 
schnitlsfaehmann auf dem Gebiel der Haftverschlufiteile uberraschend, daB es nicht mehr zu einer wirksamen Klebever- 
25 biadung zwischen dem KlebsloffnutLel und dem darunterliegenden HaftverschluBteil nut seinen Verhakungsmitteln 
kommt, sofem die dahingehenden Haftverschlufiteile zu RoUengebinden zusammengefafit sind. Sofern das Klebstoffniit- 
tel noch an den darunterliegenden Verhakungsmitteln anhaften soUte, sind jedenfalls die dahingehenden Verhaftungs- 
oder Schalkrafte derart gering, daB das Abwickeln des HaftverschluBteiles von der GebinderoUe fur die Weiterverarbei- 
tung nicht gcfahrdct oder becintrachtigt ist. Mithin kann auf das Abdeckmaterial in Form cincs Abdeckpapiers od. dgL 
30 fur das KlebstoffmiUel vollstandig verzichtet werden, was die spatere Verarbeitung des HaftverschluBteiles einfacher 
und sicherer gestaltet. Auch ist eine Kostenreduzierung in der Fertigung erreichbar, da auf das Abdeckmittel vollstandig 
verzichtet wird. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn des erfindungsgemaBen Verfahrens werden als Trennschicht Sibkonacrylate 
eingesetzt, wobei fur das Ausharten ein Strahlenharteverfahren vorgesehen wird. Es hat sich gezeigt, daB insbesondere 
35 strahlenhartbare zu 100% losernittelfreie Sibkonacrylate sehr gute Ergebnisse erbringen und das Klebstofrrnittel m6g- 
licbst wenig an dem Siiikonacrylat, sofern es ausgehartet ist, anhaftet. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens bestehen die Verhakungsnuttel 
aus endseitig Verdickungen aufweisenden Stengeln, fur deren Herstellung ein Kunststorxmaterial einem Spalt zwischen 
einem Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zugeruhrt wird und diese Werkzeuge derart angetrieben werden, daB 
40 der Trager im Spalt gebildet und in einer Transportrichtung gefdrdert wird, bei dem als formgebendes Element am Form- 
werkzeug ein durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb verwendet wird und bei dem die Verhakungsmittel dadurch 
gebildet werden. daB das Kunststoffmaterial in den HohlrSumen des Siebes zumindest teilweise erhartet. Das dahinge- 
hende Herslellungsverfahren fiir den Trager ist durch die DE 198 28 856 CI bekannt. Hierdurch laBt sich in groBtechni- 
schemMaBstab sehr rasch das zu beschichtende Ausgangsmaterial in Form der band- oder flachenarrigen HaftverschluB- 
45 teile herstellen. 

Vorzugsweise wird die silikonhaltige Trennbeschichtung in 

- gasfbrmigem oder dampffbrmigem Zustand oder 
fiiissigem, breiigem oder pastenformigen Zustand oder 

50 - ionisiertem Zustand durch elektrolytisches oder chemisches Abscheiden oder 

- festem, insbesondere kornigern oder pulverigem Zustand 

auf das Kunststoffmaterial aufgebracht. Dabei hat es sich als fertigungstechnisch besonders giinstig erwiesen, fiir das 
Strahlenausharten der Trennschicht mindestens eine UV-StrahienqueUe einzusetzen. Ferner lassen sich besonders gute 

55 Abloseverhalten erzieten, sofern das Klebstoffniittel ein Klebstoff auf Kautschukbasis ist. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens wird in den Vertiefungen der 
die Verhakungskdpfe bildenden Verdickungen verstarkt die Si likon trennschicht aufgebracht und die Stengel werden im 
wesentlichen von der Siu'kon trennschicht freigehalten. Da die derart beschichteten Verhakungskopfe mit einer Art Gleit- 
schicht versehen sind, gleiten die korrespondierenden Schlingen oder Eingreifteile eines weiteren HaftverschluBteiles, 

60 das zusanunen mit dem ersten HaftverschluBteil den HaflverschiuB bildet, hinler die Ecken und Kanten der \ferhakungs- 
kopfe, was zu einem verbesserten Verhakungsverhalten fuhrt mit der Folge, daB hohereLosekrafte.notwendig sind, urn 
unter Trennen der Haftverschlufiteile den HaftverschluB zu losen. Der Effekt kommt dadurch zustande, daB das Schlin- 
genmaterial nicht mehr auf den Verhakungskopfen direkt zu liegen kommt, sondern dorl aufgrund der TVennbeschich- 
tung abgleitet und in die Zwischenraume zwischen den Verhakungskopfen eingreift und dort dann gezielt die Verhakung 

65 stattfindct. „ . , . 

. Vorzugsweise ist es weiterhin bei dem erfindungsgemaBen Verfahren vorgesehen, daB als Kunststorfrnatenal ein ther- 
moplastischer Kunststoff verwendet wird. Ferner ist bei dem erfindungsgemaBen Verfahren vorgesehen, daB das Haftver- 
schluBteil zu uransportfahigen Gebinden aufgeroUt wird, so daB das Klebstoffmittel in unmittel barer Anlage mit den dar- . 
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unterliegenden Verhakungsmitteln ist. . 

Dabei hat sich gezeigt, daB in der Transporuicluung des HaftverscbluBtedes die Ceschwindtgkeiten fur den Beschicli- 
tungsvorgang zwischen 10 und 100 ra/min gefahren werden konnen. Dies erhoht deutlich Ae HerateUgeschwmd.gkeii 
fiir das eriiodungsgemaBe HaftverschluBteil. wobei diese Herstellgeschwindigkeiten nicht erreichbar waren, sofern das 
Klebstoffmittel in Ublicher Weise mit einem Abdeckband oder Abdeckpapier zu versehen ware. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer AusfUhrungsform gemMB der Zeichnung naher erlautert. 

Es zeigen in prinzipieUer und nicht maBstablicher DarsteUung die ■ - 

Fig. 1 eine teilweise geschnitten gezeichnete Seitenansicht einer Vbrnchtung zur Herstellung des HaftverschluBteiles 
ohneKlebstoffimctelschichtaufnagundobneAui^^ ALJ . . . K , 

Fie. 2 eine schematisch stark vereinfachte Darstellung eines Auftragverfahrens fur d ie sthkonhaltige Abdeckschicht; 
Fig. 3 in prinzipieUer Darstellung eine Seitenansicht auf das HaftverschluBteil mit Klebstoffmittelschicht und sihkon- 

haltigcr Abdeckschicht. , . _ , _ , .._ _ . 

. Die Fig 1 zeigt in schematischer Darstellung Teile einer Vomchtung zum DurchfUhren des erfindungsgemofien Ver- 
fahrens mit einem Extruderkopf 1 als Zufiihreinrichtung fur in plastischera oder flussigem Zustand befindhches thermo- 
plasdsches Kunststoffmaterial, wobei der Kunststoff als einBand. dessen Breite derjenigen des herzustellenden Haftver- 
schluBteiles entspricht, dem Spall zwischen einem Druckwerkzeug und einem Fonnwerkzeug zugefubrt wird Als 
Druckwerkzeug ist eine Druckwalze 3 vorgesehen. Bei dem Formwerkzeug handelt es sich um eine als Ganzes nut 5 be- 
zeichnete Formwalze. Beide Walzen sind in den in Fig. 1 mit Bogenpfeifen 7 und 9 angegebenen Drehnchtungen ange- 
trieben, so daB zwischen ihnen ein Fdrderspalt gebildet wird, durch den das Kunststoffband in Transportnchtung getor- 
dert wird wahrend gleichzeit.ig im Spaltdas Kunststoffband zum Trager II des HaftverschluBteiles geformt wird und der 
Trager 11 an der an der Formwalze 5 anliegenden Seite durch die formgebenden Elemente der Formwalze 5 die zurBil- 
dung von Verhakungsmitteln erforderliche Formgebung erhfllt. 

Zu diesem Zweck weist die Formwalze 5 am Umfang zwei formgebende Elemente in Form je eines Siebes auf, nam- 
Uch eines iiuBeren Siebes 13 und eines inneren Siebes 15, die aneinanderliegen. Die angesprochenen Siebe 13 und 15 
sind derart ineinandergesleckl, daB die dumb die SiebOflnungen von auBerem Sieb 13 und innerem Sieb 15 gebildeLen 
HohlrSume mit gemeinsamer Achse miteinander fluchten. „.,. .-. ^ 

Die Dicke des auBeren Siebes 13 ist groBer als diejenige des inneren Siebes 15, dessen Hohlraume wiederum im Quer- 
schnitt groBer sind als die Hohlraume des auBeren Siebes 13. Aufgrund dieser Konfiguration wud der im Spall zwischen 
Druckwalze 3 und Formwalze 5 in die Hohlraume cingedruckte Kunststoff so geformt, daB am Trager 11 vorspnngende 
Stengel 17 mit verdickten Enden 19 gebildet werden. Der Unterschied der QuerschnittsgroBen der Hohlraume ist derart 
eewahlt, daB die Verbreiterung an den Enden 19 lediglich so groB ist, daB nach teilweisem oder voustandigem Erharten 
des Kunststoffmaterials das Ausziehen der Stengel 17 aus den Hohlraumen sicher erfolgen kann wenn der Trager 11 
uber eine Ausziehwalze 21 von der Formwalze 5 abgefunrt wird. Das derart hergestellte HaftverschluBted 23 jst in den 
Fie. 2 und 3 in einer Seitenansicht teilweise dargestellt, wobei das HaftverschluBteil 23 auf seiner Ruckseite nut einer 
Klebstoffmittelschicht 25 versehen wird. Das dahingehende Klebstoffmittel ist vorzugsweise ein Klebstoff auf Kau- 
tschukbasis. Das Klebstoffmittel selbst wird in ublicher und daher nicht naher beschriebener Art und Weise auf die Ruck- 
seite des HaftverschluBteiles 23 aufgebracht. Die verdickten Enden 19 an den Stengeln 17 bilden die eigenOichen Verha- 
kungsmiuel 27. die mit der Trennbeschichtung zu versehen sind. Die verdickten Enden 19 selbst konnen fiir eine ab- 
schlieBende Formgebung als Verhakungskopf des Verhakungsmittels 27 kalandriert werden (nicht naher dargestellt). 

Auf der Seite des Tragers 11 mit den Verhakungsmitteln 27 wird zumindest teilweise eine silikonhaltige Trennschicht 
29 aufgebracht und ahschlieBend ausgehartet. Als Trennschicht 29 werden insbesondere Silikonacrylate eingesetzt, wo- 
bei fOr das Ausharten ein Strahlenharteverfahren zum Einsatz kommt. Die Aushartung beruht dabei auf der Polymensa- 
lion der C-C-Doppelbindungen der Acrylalgruppen fiber eine Radikalkeltenreaklion. Wahrend bei der eekuronenstrahl- 
hartung die hohe Strahlungsenergie genOgend viele Radikale fiir den spontanen Polymerisationsablauf erzeugt, besitzt 
UV-Licht verglichcn zu den Elcktronenstrahlen eine geringere Energie.' Daher ist bei der UV-Hartung der Zusatz eines 
Fotoinidators sinnvoU, dessen Zerfall die erforderUche hohe lokale Radikalkon2entradon bereitstellt, die fiir die Polyme- 
risadon erforderlich ist. Radikalerzeugung und sofordges Kettenwachstum bewirken bereits bei Raumtemperatur erne 
schnelle und effektive dreidimensionale Vernetzung der Silikonacrylate miteinander. 

Ein grundsatzlicher Effekt bei der radikaUschen Polymerisation ist die Inhibierung durch Luftsauerstoff. Die wacb- 
sende Radikalkette wird durch Kontakt mit Sauerstoff abgebrochen, da die Reaktion der Monoraerradikale mit Sauer- 50 
stoff wegen des groBen Oberschusses deutlich schneUer ablauft als die mit freien Monomeren. Das verhtnderte Ketten- 
wachstum flihrt nur zu kurzkettigen, noch fliissigen Polymeren, wodurch die Substratoberflache schmieng oder klebng 
wird und damit fur die weitere Verwendung ungeeignet ist Diese Auswirkungen konnen jedoch dadurch behoben wer- 
den, daB die Hartung unter Inertgas durchgefiihrt wird. Durch SpUlen mit Sdckstolf wird dabei die KonzenuraUon des 
LuftsauerstoffesinderHartungszoneindennichtschadhchenBereichabgesenkt. tnno , r ■ A SS 

Besonders umweltvertraglich ist es, Silikonacrylate einzusetzen, die einen Festkorpcgehalt von 100% aufweisen und 
daher Idsungsmittelfrei verarbeitet werden konnen. Da zur Aushartung kein Katalysator benotigt wird^kann auch erne 
Vergiftung durch Fremdstoffe im Substrat nicht auftreten. DemgeraaB laflt sich ein derart beschichtetes HaftverschluBteil 
ohne schadliche Umweltbelastung entsorgen oder recyceln. Neben den angesprochenen Elektronenstxahl- und UV-Har- 
tungsverfahren ist auch eine Ihenuische Aushartung der Silikonabdeckung moglich und denkbar. Die angesprochene Be- 60 
schichtung mil dem Silikonacrylat ist mogUch aus dem gasformigen oder dampfiformigen Zustand, beispielsweise durch 
Aufdampfen. Eine weitere Beschichtungsmoglichkeit ergibt sich aus dem fliissigen, breiigen oder pastenfomngen Zu- 
stand durch Anstreichen, Dispersions- oder Schmelzbeschichten sowie durch Extrudieren, GieBen oder Tauchen Bei der 
bevorzugten AusfUhrungsform gemBB der Fig. 2 befindel sich das Silikonbeschichtungsmatenal in einem Bad 31 und 
wird von dort uber cine Auftragswalzc33 auf die verdickten Enden 19 der Vcrhakungsmittcl 27 aufgetragen. Die Drch- 65 
richtung der Auftragswalze 33 ist dabei in der Fig. 2 mit einem Pfeil angegeben ebenso wie die fordaufende Transport- 
richtung fiir den Trager 11. An das Auftragsbad 31 schlieBt sich dann die als Ganzes mit 35 bezeichnete UV-Harltings- 
einrichtung an. Weitere BeschichtungsmogUchkeiten bestehen in Fomi von elektrolytischen oder chemischen Abschei- 
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deprozessen oder Beschichtungsverfahren aus kornigen Oder pulverigen Zustanden. 

Sofern die verdickten Kopfendeo 19 der Verhakungsmi!tel27 fertigungstechnisch bedingt uber erne Vertiefung verrii- 
gen kann diese Vertiefung vermehrt mit dem silikonhaltigeo Trennschichtmittel 29 gefullt sein. Es ist aber auch denkbar. 
dafi'je nach Auflragsverfahren die von den Verhakungsmitteln 27 freigehalteoen SteUen auf der Oberseite des Tragers 11 
siUkonbeschichtet (nicht dargestellt) sind. Entscheidend isijedoch, daB die Steile, die im aufgewickelten Zustand des 
HaftverschluBteiles 23 dem Klebstoffmittel 25 benachbart gegentiberliegend angeordnet ist, die Silikonabdeckung auf- 
weist urn derart ein Verhaften des Klebstoffes an dem darunterliegenden Baodmatenal zu verhindern. 

In prakdschen Versuchen hat sich gezeigt, daB der Schalwiderstand gemessen in N/cm eines ubUchen Klebstoffiruttels 
25 auf Haftelementen mit Silikon 0,65 betragt und ohne Silikon 4,8. Das heiSt, es ist moglich, silikonisierte Haftelemente 
mit auf der RUckseite angeordnetem Klebstoffmittel 25 von Roilengebinden (nicbt dargestellt) ohne Probleme abzuwik- 
keln, auch wenn das Abdeckpapier fur das Klebstoftmittel 25 weggelassen ist. 

Die nachfolgcndcn Vcrsuchsrcihcn zeigen dabci die besonderc Eignung dahingchender siUkomsicrtcr HaftvcrscnluB- 
teile 23. 

l5 Versuchsreihe 1 

Verklebung der Proben 1 Tag nach der Vemetzung der Sibkonacrylate mit einer Verarbeitungsgeschwindigkeit von 
10 m/min. Das HaftverschluBteii 23 mit Klebstoffmittel 25 auf Kautschukbasis wurde per Hand auf den silikonisierten 
Haf tverschluB 23 aufgedriickt und nicht weiter belastet. 
20 Schal- ! : HaftverschluBteii 23 mit Klebstoffrnittel 25 von silikonisiertem HaftverschluBteii 23 abgezogen und auf Stanl- 
blech geklebt. 

Schal-2: Schalversuch unmittelbar von silikonisiertem HaftverschluBteii 23. 
In der Nullprobe des Klebstoffmittels 25 befinden sich 2,9 bis 3,2 Atom-% Silicium. 

25 Verklebung /Tage Ford/°C Schal-1/N cnrT 1 Schal-2/N cm* 1 Si/Atom-% 

1 70;70 11,5,13,5 < 1,2 7,0;7,3 

5 70;70 1 1;12 < 1,3 6,6;7 

12 70;70 11;11,5 < 0,5 4,6;7/6 
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35 Versuchsreihe 2 

Verklebung der Proben 5 Tage nach der Vemetzung der Sibkonacrylate mit einer Verarbeitungsgeschwindigkeit von 
100 m/min. Das HaftverschluBteii 23 mit Klebstoffmittel 25 wurde per Hand auf den silikonisierten HaftverschluBteii 23 
aufgedriickt und die verklebten Proben zwischen zwei Blechen der Gr6Be 300 mm x 300 nun mit ca. 5,5 kg belastet. 

Verklebung/Tage Ford/°C Schal-1/N cm' 1 Schal-2/N cm' 1 Si/Atom-% 

1 . 70;72 10,5; 11 ^ 0,5 11, 4; 11,4 

7 60;65 9;8,5 a. 14,2;12,8 
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Mithin lassen sich ftir die Beschichtungsvorgiinge auch sehr hohe Geschwindigkeiten fahren zwischen 10 und 
100 m/min mit eu ten Ergebnissen. ..... 

so Sofem die silikonisierten Haftelemente des HaftverschluBteiles 23 nocfa nicht volhg ausgehartet sind, ist ein gennger 
Silikonubertrag auf denKlebstoff moglich, wasjedoch die Klebstoffeigenscbaft nicht negativbeeintrachugt Mit dem er- 
findungsgemaBen Verfahren ist es jedenfalls moglich, das HaftverschluBteii 23 zu transportfahigen Gebmden aufzurol- 
len, so daB das Klebstoffmittel 25 abdeckfrei in unmittelbarer Anlage mit den darunterliegenden Verhakungsmitteln 27 
ist und daB dennoch unproblematisch fiir die weitere Verarbeitung das dahingehende HaftverschluBteii 23 von der Ge- 

55 binderolle abgewickelt werden kann. ■ . 

Bei einer geandert.en, nicht naher dargestellten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen HaftverschluBteiles kann 
dieses aus einem Gewebe bestehen, wobei die Verhakungsmittel diesmal aus Einzelsculaufen bestehen, die nut dem Ge- 
webe verbunden sind. Das Gewebe kann ein TexUlmaterial sein oder aus Kunststoff bestehen. Ferner konnen die Einzel- 
schlaufen einstUckig mit dem Gewebe verbunden sein oder in dieses nachtraglich eingewoben werden. Das dahinge- 

60 hende HaAverschluflleil nui Schlaufenelementen wird dann gleichfaUs dem erfindungsgemaBen \ferfahren unterzogen 
und mit einem Siiikonmaterial beschichtet, wobei das dahingehend beschichtete Material die Schlaufen auch entlaog ih- 
rer Innenseiten umfaBt und auch das TVagermaterial in Form des Gewebes nunmelir von dem SiUkonmaterial beschichtet 



ist. 



Vorzugsweise wird bei der dahingehenden Ausfuhrungsform eine kationische Strahlungshartung eingesetzt, wobei als 
65 Ausgangsmonomcrc sich.insbcsondcrc cycloaiiphatischc Vcrbindungcn cigncn, die untcr Ringoffnung lcicht polymcn- 
sieren, so z. B. cycloaliphatische Epoxide. Als Photoinitiatoren dienen unter anderem Oniumsalze, die unter UV-EinfluB 
freie Lewis- oder Bronstedtsauren biiden. Der Vorteil bei der kationischen Strahlungshartung ist, daB auch nach Durch- 
iaufen der UV-Strahlungsquelle ein Nachausharten der silikonhaltigen Trennschicht am HaftverschluBteii mit seinen 
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Schlaufenelementen erfolgt. 

Paten tanspriic he 

1. Verfahren zur HersteUung eines HaftverschluBteiles (23) mit einer Vielzahl von rnit einem Trager (11) auf einer 
seiner beiden Seiten ausgebildeten Verhakungsmitteln (27), wobei auf der gegenuberiiegenden Seite ein Klebstoff- 
mittel (25) aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Seite des Tragers (11) nut den Verhakungsmit- 
teln (27) zuraindest teilweise eine silikonhaltige Trennschicht (29) aufgebracht und ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Trennschicht (29) Silikonacrylate eingesetzt wer- 
den und daB das Ausharten iiber Strahlenhartung vorgenommen wird. * i 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Verhakungsrnittei (27) aus endseitig Ver- 
dickungcn (19) aufwciscndcn Stcngcln (17) bcstchcn, fur dcrcn HersteUung cin Kunststoftmatcrial einem Spalt 
zwischen einem Druckwerkzeug (3) und einem Formwerkzeug (5) zugefuhrt wird und diese Werkzeuge (3, 5) derart 
angetrieben werden, daB der Trager (11) im Spalt gebildet und in einer TYansportricbtung gefordert wird, bei dem als 
formgebendes Element am Formwerkzeug (5) ein durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb verwendet wird und 
bei dem die Verhakungsrnittei (27) dadurch gebildet werden, daB das Kunststofrmateriai in den Hohlraumen des 
Siebes zumindest teilweise erhartet. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die siUkonhaltige Irennschicnt (29) 
in 

- gasformigem oder dampfTormigem Zustand oder 

- flussigem, breiigem oder pastenfbrmigera Zustand oder 

- ionisiertem Zustand durcb elektrolytisches oder chemisches Abscheiden oder 

- festem, insbesondere komigem oder pulverigem Zustand auf das Kunststofxniaterial aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB fur das Strahlenausharten der Trenn- 
schicht (29) mindestens eine UV-Strahlenquelle (35) eingesetzl wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB als Klebstoffmittel (25) em Klebstoff 
auf Kautschukbasis eingesetzt wird. _ 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in den Vertiefungen der die Verna- 
kungskopfc bildenden Vcrdickungcn (19) vcrstarkt die Siiikontrcnnschicht (29) aufgebracht wird und die Stengel 
(17) im wesentlichen von der Silikontrennschicht (29) freigehalten werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffmaterial ein thermopla- 
stischer Kunststoff verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das HaftverschluBteil (23) zu trans- 
portfahigen Gebinden aufgeroUt wird, so daB das Klebstoffmittel (25) in unmittelbarer Anlage mit den darunterhe- 
genden Verhakungsmitteln (27) ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB in der TVansportnchtung des Haft- 
verschluBteiles (23) die Geschwindigkeiten fiir den Beschichtungsvorgang zwischen 10 und lOOrn/min gefahren 
werden. 
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